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® Kunststoffschfauch mit einer eingefarbten und/oder metallisierten Oberflache und Verfaliren zu 
seiner Herstellung. 



@ Die Erflndung betrlfft einen Sanitarschlauch mit 
eIner Einfarbung und/oder Metallisierung an seiner 
Oberflache, die durch Aufpragen einer HeiBpragefo- 
lie erzeugt ist, sowie ein Verfahren zu seiner Herstel- 
lung, Durch die HelBpragung konnen vollflachig ein- 
gefairbte bzw. nnetalllsierte Oberflachen bel Kunst- 
stoffschlauchen geschaffen werden. 
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Die Erfindung betrifft einen Sanitarschlauch 
und dergleichen, mit einer eingefarbten. insbeson- 
dere metallisierten Oberflache. Die ursprungliche 
Chromfarbe der Metallschlauche ist auch bei Sani- 
tarschlauchen mit einer Oberflache aus Kunststoff 
nach wie vor beliebt. insbesondere auch deshalb, 
well zahlreiche Sanitararmaturen aus verchromtem 
Messing Oder chromfarbenem Kunststoff bestehen. 
Bei doppelwandigen Brauseschlauchen mit Ver- 
starkungswendel kann man den Chromeffekt da- 
durch erzeugen. daB die Verstarkungswendel band- 
formig ausgebildet und an ihrer Oberflache mit 
einem metallisierten Dekorbandchen belegt wird. 
Ein bleibender Verbund zwischen Verstarkungs- 
wendel und dem lose aufliegenden Dekorbandchen 
kann dadurch erreicht werden, daB beide gemein- 
sam mit Weichplastik uberzogen werden. Derartige 
doppelwandige Brauseschlauche ermoglichen kei- 
ne vollflachige Metallisierung und sind auBerdem 
relativ kompliziert aufgebaut. Es ist deshalb wun- 
schenswert, an der * Oberflache eingefarbte 
und/oder metallisierte Sanitarschlauche zu schaf- 
fen, bei denen die Einfarbung bzw. die Metallisie- 
rung nicht an bestimmte konstruktive Merkmale 
gebunden ist. 

GemaB der Erfindung weist der Sanitar- 
schlauch als Trager fur die Farbe und/oder Metalli- 
sierung mindestens eine HeiBpragefolie auf, die mit 
einer mindestens teilweise nach auBen sichtbaren 
SchlauchauBenseite verbunden ist. HeiBpragefolien 
sind dunne warmewirksame Kleberschichten, die 
auf einer Seite eine Metallisierung oder Einfarbung 
aufwelsen und durch Anwendung von Warme und 
Druck auf Oberflachen aufgebracht werden konnen. 
Die HeiBpragefolie ist durch Verklebung mit der 
SchlauchauBenseite verbunden. Die Einfarbung 
und/oder Metallisierung befindet sich insbesondere 
auf einer Oberflachenseite der Kleberschicht, vor- 
zugsweise auf deren AuBenseite. Die metallisierte 
Oder eingefarbte Klebeschicht ist haufig mit einem 
Schutzlack uberzogen. Der Schutzlack ist vorzugs- 
weise ein Klarlack. Der Schutzlack kann eingefarbt 
sein, um der metallisierten und/oder eingefarbten 
Kleberschicht gewunschte Farbeffekte zu verleihen. 
So konnen beispielsweise bei gleicher Metallisie- 
rung, z.B. aus Alluminium, durch Einfarbung des 
Klarlacks die Farben anderer Metalle, z.B. Chrom, 
Messing und Kupfer, imitiert werden. Die AnschluB- 
nippel, z.B. eines Brauseschlauches, konnen dann 
die gleiche Farbe besitzen. Fur die Durchfuhrung 
der HeiBpragung befindet sich die HeiBpragefolie 
auf einem Tragerband, das nach dem Aufpragen 
der HeiBpragefolie abgezogen wIrd. Zwischen Tra- 
gerband und Kleberschicht bzw. Schutzlack findet 
sich normalerweise eine Trennschicht, die ein pro- 
blemloses Abziehen des Tragerbandes ermoglicht. 

Der Schlauch, mit dem die HeiBpragefolie ver- 
bunden Ist. ist insbesondere ein Kunststoff- 



schlauch. GemaB der Erfindung ist es bevorzugt, 
daB die HeiBpragefolie die SchlauchauBenseite voll- 
standig bedeckt. Uberraschenderweise hat es sich 
gezeigt, daB die auf die SchlauchauBenseite aufge- 

5 pragte HeiBpragefolie mit ihrer eingefarbten 
und/oder metallisierten Schicht Bewegungen des 
Schlauches. insbesondere Dehnungen und Stau- 
chungen von Schlauchabschnitten, mitmacht, ohne 
Risse Oder Runzein zu zeigen. Die mit dem 

10 Schlauch verbundene HeiBpragefolie ist somit ein 
integrierter Bestandteil des Schlauchmaterials. Die 
HeiBpragefolie kann die auBere Oberflache des 
Schlauches bilden. Da die Metallisierung bzw. die 
Einfarbung sehr dunn und deshalb sehr empfind- 

75 lich ist, ist die HeiBpragefolie vorzugsweise zumin- 
dest mit einer Schutzschicht, z.B. einem oben er- 
wahnten Schutzlack der HeiBpragefolie versehen. 
Insbesondere bei mechanischer Beanspruchung 
des Schlauches ist jedoch ein weitgehender Ober- 

20 flachenschutz vorgesehen. Dieser kann von einer 
mindestens stellenweise durchsichtigen und/oder 
durchscheinenden Schutzfolie gebildet sein. Eine 
solche Schutzfolie ist mit Vorteil eine aufextrudierte 
Schlauchfolie. Eine solche Schlauchfolie kann eine 

25 Materialstarke von 0,1 mm - 1 mm oder mehr 
besitzen und mit Vorteil den AuBenschlauch eines 
mehrschichtigen, insbesondere doppelwandigen 
Sanitarschlauches bilden. Die aufextrudierte 
Schlauchfolie kann den mit der HeiBpragefolie ver- 

30 sehenen Schlauch lediglich mechanisch umgeben, 
ohne an der HeiBpragefolie zu haften. Dies ist 
insbesondere dann der Fall, wenn die Oberflache 
der HeiBpragefolie noch mit Resten des Trennmit- 
tels versehen ist. In einem solchen Falle kann die 

35 aufextrudierte Schlauchfolie bei Biegungen des 
Schlauches relativ zur HeiBpragefolie verschieblich 
sein. Dies kann zur Erzielung einer guten Flexibili- 
tat des Schlauches erwunscht sein. Es ist aber 
auch moglich, die auBere Schutzfolie bzw. 

40 Schlauchfolie so aufzubringen, daB eine Haftverbin- 
dung mit der Oberflache der HeiBpragefolie ausge- 
bildet wird. 

Die Materialstarke der HeiBpragefolie ist in der 
Regel auBerordentlich gering und kann im Bereich 

45 von 2 um - 20 um, insbesondere 3 um - 5 um 
liegen. Fur die Metallisierung bzw. Einfarbung 
reicht eine Schichtdicke im Bereich von 0,02 um - 
0,03 um aus. Die Kleberschicht kann ein- oder 
mehrlagig sein. In der Regel reichen hier Schicht- 

50 dicken von 1,5 um - 3 um aus. Die Kleberschicht 
der HeiBpragefolie kann aber auch durchgefarbt 
sein, so daB sich die Farbpigmente, insbesondere 
Metllplgmente in der gesamten Kleberschicht befin- 
den. Das Material der Kleberschicht wIrd dem in 

55 der Regel thermoplastischen Material des Schlau- 
ches angepaBt, um eine gute Haftverbindung zu 
erreichen. Der Schutzlack kann, falls ein solcher 
vorgesehen ist, eine Starke im Bereich von 1 um - 
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1,5 um besitzen. Anhand dieser geringen Schicht- 
starken ist es verstandlich, da(3 die HeiBpragefolie 
selbst eine aufierordentlich geringe mechanische 
Festigkeit besitzt und sich deshalb den mechanl- 
schen Eigenschaften des Schlauches anpaBt. 5 

Die HeiBpragefolie ist mit Vorteil bandformig 
ausgebildet. Sie kann in Langsrichtung verlaufend 
auf dem Schlauch angeordnet sein, insbesondere 
in Fornn nnehrerer parallel verlaufender Bander. Es 
Ist aber auch eine wendelformig verlaufende An- w 
ordnung auf denrt Schlauch nnoglich. Die HeiBklebe- 
folien konnen unter gegenseitiger Oberlappung ih- 
rer Rander auf dem Schlauch angeordnet sein. 
Dies ist insbesondere bei HeifBklebefolien mit gerin- 
ger Materialstarke bevorzugt, da dann die Verdik- 75 
kung durch die Oberlappung nicht spurbar ist. Die 
HeiBklebefolien konnen auch so angeordnet sein, 
dafl die Rander fugenlos auf Stofi zueinander ange- 
ordnet sind und an den StoBstellen miteinander 
verklebt bzw. verschwelfit sind. Eine solche Anord- 20 
nung Ist bei Heipragefolien bevorzugt, bei denen 
eine gegenseitlge Oberlappung der Rander zu ei- 
ner spurbaren Materialverdickung fuhren wurde. 
Die Breite eines Bandes aus der HelBpragefolie 
liegt vorzugsweise in der GroBenordnung des 25 
Durchmessers des Schlauches. Bei einer solchen 
Breite ist ein problemloses Aufpragen des Bandes 
auf den Schlauch moglich, insbesondere bei wen- 
delformigem Verlauf des Folienbandes. Bel einer 
Langsanordnung von Heifipragefolienbandern auf 30 
dem Schlauch sind zwei bis sechs, Insbesondere 
zwei bis vier Folienstreifen parallel nebeneinander 
angeordnet. Auch bei wendelformigem Verlauf kon- 
nen mehrere Folienbander, Insbesondere zwei bis 
drei Folienbander nebeneinander angeordnet sein. 35 

Der Sanitarschlauch kann mit Vorteil ein Kunst- 
stoffschlauch sein, insbesondere ein Druck- 
schlauch, der zum Fuhren von Wasser ausgebildet 
ist. In den Schlauch konnen In an sich bekannter 
Weise textile, insbesondere multifile Verstarkungs- 40 
faden eingelagert sein. Besonders dann, wenn der 
Kunststoffschlauch als Druckschlauch ausgebildet 
ist, konnen die Verstarkungsfaden sowohl zur Er- 
hohung der Langsstabilitat als auch der Durchmes- 
serstabilltat dienen. Hierzu konnen Scharen von 45 
parallel zueinander verlaufenden Verstarkungsfa- 
den llnksgangig und rechtsgangig wendelformig 
um den Schlauch gewickelt bzw. in diesen einge- 
bettet verlaufen. Dabei konnen sich die Verstar- 
kungsfaden der linksganglgen und rechtsgangigen 50 
Wendein in einem Kreuzungswinkel im Bereich von 
ca. 90" uberkreuzen. Insbesondere dann, wenn die 
Verstarkungsfaden In das Material des Schlauches 
eingebettet sind, konnen die Faden der einen Wik- 
kelrichtung uber den Faden der anderen Wickle- 55 
richtung liegen. Ein gegenseitiges Verflechten ist 
nIcht erfoderlich. Mit Vorteil kann die Struktur der 
textllen Verstarkungsfaden an der Schlauchoberfla- 



che sichtbar und/oder fuhlbar sein. Insbesondere 
dann. wenn die Verstarkungsfaden unterhalb der 
HeiBpragefolie liegen, was die Regel ist, wird dem 
Schlauch dadurch eine optlsche Lebendigkelt ver- 
liehen, die auch seine Festigkeit erkennen laBt. Der 
Schlauch kann als relativ dickwandiger im wesentli- 
chen druckfester Tragerschlauch ausgebildet sein, 
der mit der HelBpragefolie umgeben ist. wobei ggf. 
vorgesehene textile Verstarkungsfaden mit Vorteil 
in das Material des Tragerschlauches eingebettet 
sind. Der mit der HelBpragefolie versehene Trager- 
schlauch kann dann von einem zusatzllchen dun- 
nen AuBenschlauch umgeben sein. Die Material- 
starke des Tragerschlauches bzw. Innenschlauches 
kann bei 1mm - 4 mm. insbesondere ca. 2,5 mm 
liegen. Die Materialstarke des AuBenschlauches 
liegt vorzugsweise zwischen 0,3 mm und 1 mm. 
Der erfindungsgemaBe Schlauch kann mit Vorteil 
als flexibler Brauseschlauch ausgebildet sein und 
an seihen Enden geeignete AnschluBstucke aufwei- 
sen. Es ist aber auch moglich, den erfindungsge- 
maBen Schlauch als reinen Dekorschlauch vorzuse- 
hen, der zum Oberzlehen von Leitungen, wie Rohr- 
und Schlauchleitungen, ausgebildet ist. Ein solcher 
Dekorschlauch kann relativ dunnwandig und labil 
sein, da er nicht selbsttragend zu sein braucht. 
Seine gesamte WandstMrke kann unter 1 mm lie- 
gen. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist 
der Schlauch, mit dem die HelBpragefolie verbun- 
den ist, ein Kunststoffschlauch, der einen Ge- 
flechtsschlauch umgibt. Dabei weist der Geflechts- 
schlauch einen Innenschlauch aus einem flexiblen 
Material und einen diesen lose umgebenden 
Schlauchgeflecht bzw. ein Geflechtsschlauch auf. 
Der Kunststoffschlauch kann auf dem Geflechts- 
schlauch aufliegen. Vorzugsweise ist der Kunst- 
stoffschlauch auf den Geflechtsschlauch aufextru- 
diert. Der flexible Innenschlauch im Geflechts- 
schlauch besteht vorzugsweise aus elastomerem 
Material, insbesondere aus Gummi. Das Geflecht 
des Geflechtsschlauches ist mit Vorteil ein Draht- 
geflecht, insbesondere ein solches mit sich kreu- 
zenden Scharen aus parallel liegenden Drahten. 
Die Drahte konnen Metalldrahte sein. Es konnen 
auch Kunststoffdrahte sein. Das Drahtgeflecht ist 
vorzugsweise torsionsstabll. In der Regel liegen 5 - 
10 Drahte parallel nebeneinander in. einer Schar, 
Auch textile Geflechte sind brauchbar. 

Der mit der HelBpragefolie versehene Schlauch 
liegt vorzugsweise als Meterware vor, von der 
Stucke rjcwunschter Lange inbesondere zur Kon- 
li:;ktionicujf><j abgelenkt werden konnen. Er kann 
aboi auch i';oreits in bestimmter Lange vorliegen 
und ggf k^.'fWoktioniert sein, insbesondere an sei- 
ncn EnOcn AfischluBteile zur wasserdichten Monta- 
ge aufwotson. Befestigungsmittel fur die AnschluB- 
leile. insbesondere Klemmhulsen, konnen dabei 
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die Heifipragefolie ubergreifen. In besonderen Fal- 
len, z.B. bei Geflechtsschlauchen, kann es aber 
auch zweckmaBig sein, an den ubergreifenden 
Stellen die HeiGpragefolie und die diese tragende 
Schlauchschicht zu entfernen. Dies kann erwunscht 
sein, um die Befestigung der AnschluBteile zu er- 
leichtern oder den Durchmesser gerlnger zu halten. 

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur 
Herstellung des erfindungsgemaBen Sanitarschlau- 
ches. Dieses Verfahren 1st dadurch gekennzeich- 
net, daB ein vorgefertigter Schlauch an seiner Au- 
Benseite mit mindestens einer nait einer Trager- 
bahn verbundenen HeiBpragefolie belegt und die 
Folie durch Warme- und Druckanwendung vollfla- 
chig und test mit der AuBenseite des Schlauches 
verbunden wird und die Tragerbahn danach abge- 
zogen wird. 

HeiBpragefolien werden in der Regel auf teste 
und insbesondere ebene Oberflachen aufgebracht. 
Schlauche, insbesondere flexible Kunststoffschlau- 
che sind denngegenuber. labile Unterlagen, die eine 
gewolbte Oberflache aufweisen. Es wurde jedoch 
gefunden, daB flexible Schlauche durch HeiBpra- 
gung metallisiert bzw. eingefarbt werden konnen, 
wenn sie nnindestens wahrend des Auflegens und 
Aufpragens der HeiBpragefolie in inn wesentlichen 
druckstabiler Form vorliegen. Eine solche drucksta- 
bile Form kann dadurch erzielt werden. daB ein 
Schlauch verwendet wird, der aufgrund seiner Sta- 
bilitat, insbesondere aufgrund der Materialfestigkeit 
und/oder Wandstarke, im wesentlichen druckstabll 
tst. Bei labilen Schlauchen oder dann, wenn eine 
Erhohung der Druckstabilitat erwunscht ist, kann 
der Schlauch mit einem Innendruck, insbesondere 
mit einem Gasinnendruck beaufschlagt werden. 
Dieser kann je nach Schlauchart. Temperatur und 
Pragedruck im Bereich von ca. 1 bar bis 5 bar 
liegen. Dadurch kann der notwendige AnpreBdruck 
wahrend des HeiBpragevorganges erreicht werden. 
Die HeiBpragung wird vorzugsweise kontinuierlich 
durchgefuhrt, indem der Schlauch relativ zu einem 
HeiBpragewerkzeug bewegt wird. Eine Linlenberuh- 
rung zwischen HeiBpragewerkzeug und Schlauch 
ermoglicht ein vollflachiges Aufpragen der HeiB- 
pragefolie unter Vermeidung von Lufteinschlussen. 
Der Schlauch kann zur HeiBpragung durch einen 
im wesentlichen ortsfesten Pragestempel durchge- 
zogen werden. Zur HeiBpragung konnen HeiBpra- 
gewalzen vorgesehen sein, die vorzugsweise im 
wesentlichen Linienberuhrung mit der HeiBpragefo- 
lie und dem Schlauch haben. Die HeiBpragewalzen 
konnen relativ zum Schlauch wendelformig umlau- 
fend angeordnet sein. Fur eine HeiBpragung in 
Langsrichtung konnen auch mehrere in Langsrich- 
tung laufende HeiBpragewalzen vorgesehen sein, 
die seitlich und in axialer Richtung zueiriander ver- 
setzt angeordnet sind. Nach dem Aufbringen der 
HeiBpragefolie bzw. HeiBpragefolien kann ein Hiill- 



schlauch aus durchsichtigem und/oder durchschei- 
nendem Material auf den mit der HeiBpragefolie 
versehenen Kunststoffschlauch aufextrudiert wer- 
den. 

5 Der mit der HeiBpragefolie zu versehende vor- 

gefertigte Schlauch kann von einer Vorratsrolle ab- 
gezogen werden. Es Ist aber auch mogllch. den 
Schlauch im wesentlichen unmittelbar vor der HeiB- 
pragung durch Extrusion eines thermoplastischen 

10 Kunststoffes, insbesondere PVC, herzustellen oder 
mit einer als Grundlage fur die HeiBpragefolie die- 
nenden schlauchformigen Zwischenschlcht zu ver- 
sehen und gegebenenfalls in das noch weiche 
Kunststoffmaterial die Verstarkungsfaden einzubet- 

75 ten und dann den frisch gebildeten. verfestigten 
aber noch warmen Kunststoffschlauch mit der 
HeiBpragefolie zu versehen. Besitzt der mit der 
HeiBpragefolie zu verbindende Schlauch eine un- 
ebene Oberflache, dann wird der Schlauch vor 

20 dem Aufbringen der HeiBpragefolie zweckmaBiger- 
weise mit einem glatten Uberzug versehen, insbe- 
sondere durch Aufextrudieren. So wird bei einer 
Ausfuhrungsform der Erfindung ein Geflechts- 
schlauch mit einem flexiblen Innenschlauch und 

25 einem diesen lose umgebenden Geflechtsschlauch, 
so wie einem den Geflechtsschlauch umgebenden, 
insbesondere aufextrudierten AuBenschlauch mit 
der HeiBpragefolie belegt. Es Ist auch hier moglich, 
den den Geflechtsschlauch umgebenden AuBen- 

30 schlauch erst kurz vor dem Aufbringen der HeiB- 
pragefolie aufzuextrudieren. Der mit der HeiBprage- 
folie zu versenden Schlauch wird vorzugsweise als 
Meterware, d.h. in Form groBer Schlauchlangen, 
eingesetzt und kontinuierlich mit der HeiBpragefolie 

35 belegt. Eine solche kontinuierliche HeiBpragung 
eignet sich mit Vorteil auch fur die Beschichtung 
von Geflechtsschlauchen. 

Durch eine besondere Mikrostruktur der HeiB- 
pragefolie konnen beim erfindungsgemaBen 

40 Schlauch besondere optische Effekte hervorgerufen 
werden. Diese Mikrostruktur kann bereits auf der 
HeiBpragefolie vorgebildet sein, bevor sie mit dem 
Tragerschlauch verbunden wird. Vorzugsweise wird 
die Mikrostruktur bei der Herstellung des Schlau- 

45 ches, insbesondere wahrend der HeiBpragung ge- 
bildet. Die auf den Tragerschlauch aufgebrachte 
HeiBpragefolie kann feinste linienformige Vertiefun- 
gen und/oder Erhohungen aufweisen, die insbeson- 
dere durch unterschiedliche relative Schrumpfungs- 

50 Oder Dehnungsvorgange zwischen HeiBpragefolie 
und Tragerschlauch verursacht sein konnen. Ist 
diose Mikiostruktur erzeugt, bevor ein AuBen- 
schlauch aufo/ttiidiert wird, was in der Regel der 
Fall isi. dann kann die Innenseite des AuBenschlau- 

56 chos omo negative Abformung der Mikrostruktur 
dor HeiBpragefolie aufweisen, wodurch der opti- 
sche Effokt vorstarkt wird, z.B. durch optische 
Spiegelunq und Linsenwirkung an der Innenflache 



4 



BNSDOCID: <EP_0685676A2J.> 



EP 0 685 876 A2 



des aufextrudierten AuBenschlauches. So kann bei 
einer Ausfuhrungsform der Erfindung die metalli- 
sierte und/oder eingefarbte Oberflachenschicht der 
HeiBpragefolle, einschliefilich eines etwa vorhande- 
nen Decklacks, eine unregelmaGige RiGbildung auf- 5 
weisen in Form von feinsten Haarrissen, die teils 
parallel, teils sich kreuzend verlaufen. DIese Rifibil- 
dung kann dadurch zustande kommen, daB die 
Heifipragefolie nach denn Pragevorgang schrumpft, 
wobei die nnetallisierte bzw. eingefarbte Schicht w 
diese Schrunnpfung unter Ri/3bildung nnitnnacht. Die 
Mikrostruktur kann bei starker VergroBerung etwa 
das Aussehen einer unter RiBbildung ausgetrockne- 
ten Erdkruste oder von Fingerabdrucken haben. 
Eine solche feine Mikrostruktur kann insbesondere is 
in Verbindung mit einer nnetallisierten HeiBpragefo- 
lie dem Schlauch das Aussehen von gebursteten 
Metalloberflachen verleihen. Solche durch Haarris- 
se Oder andere feinste Durchbrechungen der Me- 
tallisierung und/oder Einfarbung erzeugte Effekte 20 
konnen noch dadurch verstarkt werden. wenn der 
Tragerschlauch selbst aus farbigem, insbesondere 
schwarzenn Material gefertigt ist, weil dann die 
Grundfarbe des Materials des Innenschlauches 
durch die Durchbrechungen durchscheinen kann. 25 
Die GroBe der Durchbrechungen kann so klein 
gehalten werden, daB sie unterhalb des Auflo- 
sungsvermogens des Auges liegt, so daB das 
Durchscheinen des Untergrundes lediglich als 
Farbschimmer erkennbar ist. 30 

Weitere Merknnale der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung von bevor- 
zugten AusfLihrungsformen in Verbindung mit der 
Zeichnung und den Anspruchen. Hierbei konnen 
die einzelnen Merkmale jeweils fur sich alleine 35 
Oder zu mehreren miteinander in Kombination ver- 
wirklicht seln. 

In der Zeichnung zeigen 
Fig. 1 eine Ansicht eines Abschnittes eines 

erfindungsgemaBen Kunstsstoffschlau- 40 

ches, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Ausfuh- 
rungsform nach Fig. 1 entlang der Li- 
nie I) - II, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine andere 45 

Ausfuhrungsform der Erfindung und 
Fig. 4 eine schematische Darstellung einer 
Pragestation. 
In den Fig. 1 und 2 ist ein flexibler sanitarer 
Brauseschlauch 1 aus Kunststoff dargestellt. Der 50 
Brauseschlauch hat eine glanzende Oberflache und 
ist vollflachig metallicfarben silbrig chromglanzend. 
Er weist an seiner Oberflache eine schwach ausge- 
bildete Struktur von sich kreuzenden wendelformig 
verlaufenden Vertiefungen 2 auf, die auf eine im 55 
Innern eingelagerte textile Fadenverstarkung 3 zu- 
ruckzufuhren ist. Der Brauseschlauch 1 ist als dop- 
pelwandiger Schlauch ausgebildet. Er hat einen 



Durchmesser von ca. 15 mm. Ein innerer Trager- 
schlauch 4 ist relativ dickwandig und besitzt eine 
Wandstarke von ca. 3 mm. Er ist durch Extrusion 
aus thermoplastischen Material, beispielsweise 
Weich-PVC (Polyvinylchlorid) hergestellt. Die Fa- 
denverstarkung 3 ist in das Material des inneren 
Tragerschlauches 4 eingebettet. Bei der dargestell- 
ten Ausfuhrungsform sind hierzu multifile Faden 5 
in sich kreuzendem wendelformigem Verlauf wah- 
rend der Extrusion in das noch weiche Material 
eingedruckt. Die Einbettiefe der Fadenverstarkung 
betragt ca. 1/4 der Wandstarke des Tragerschlau- 
ches 4, d.h. ca. 3/4 der Wandstarke des Trager- 
schlauches befinden sich innerhaib der Fadenver- 
starkung und 1/4 der Wandstarke auBerhalb der 
Fadenverstarkung. In Folge der Eindruckung der 
multifilen Faden 5, besitzt der Tragerschlauch 4 
schwache rinnenformige Vertiefungen 6 entlang 
dem Fadenverlauf, die die Struktur 2 bilden. 

Auf die AuBenflache des inneren Tragerschlau- 
ches 4 sind wendelformig umlaufende Bander aus 
Pragefolie 7 vollflachig unter Ausbildung einer fe- 
sten Verbindung aufgepragt. Es verlaufen drei Ban- 
der 7 parallel zueinander mit fugenlos aneinander- 
stoBenden Randern 8. Die Wandstarke der Prage- 
folie 7 ist in der Zeichnung ubertrieben dargestellt 
und betragt lediglich ca. 4 um. Die HeiBpragefolie 
besteht aus einer Klebeschicht aus einem thermo- 
plastischen Kunststoff mit warmewirksamen Klebe- 
eigenschaften, die auf ihrer AuBenseite eine Metal- 
lisierung, beispielsweise eine Aluminiumbedamp- 
fung, aufweist. Zum Schutze der Metallisierung und 
zur Verstarkung des Schlauches weist dieser einen 
die HeiBpragefolie 7 umgebenden AuBenschlauch 9 
auf, der ebenfalls aus Weich-PVC bestehen kann 
und eine Materialstarke von ca. 0,6 mm besitzt. 
Der AuBenschlauch besteht aus farblosem durch- 
sichtigem Material und verleiht der metailisierten 
Oberflache des Tragerschlauches 4 einen Tiefeng- 
lanz, der dem Schlauch ein asthetisch ansprechen- 
des Aussehen verleiht. Der AuBenschlauch 9 liegt 
auf der HeiBpragefolie 7 bundig auf, ohne mit die- 
ser flachig verbunden zu sein. Er ist deshalb bei 
Biegungen und Stauchungen des Brauseschlau- 
ches 1 relativ zum Tragerschlauch 4 in geringem 
Umfang verschieblich, was sich postitiv auf die 
Flexibilitat des Brauseschlauches 1 auswirkt. Die 
Pragefolie 7 ist demgegenuber durch die vollflachi- 
ge feste Verbindung mit dem Tragerschlauch 4 ein 
integrierter Bestandteil dessen und macht dessen 
Bewegungen mit, ohne daB die metallisierte 
Schicht Runzein oder Risse bildet. 

Da die Wandungen des Brauseschlauches 
massiv sind und eine im wesentlichen glatte Au- 
Benflache besitzen, kann der Brauseschlauch an 
seinen Enden in einfacher Weise mit AnschluBnip- 
peln zum AnschluB an die sanitaren Gerate verse- 
hen werden, ohne daB besondere Vorkehrungen 
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zur Herstellung der Dichtigkeit der Anschlufie ge- 
troffen werden mussen. 

Fig. 3 zeigt eine Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung, die als Dekorschlauch 10 ausgebildet ist. Ein 
dunnwandiger fexibler Schlauch 11 aus thermopla- 
stischen Material, beispielsweise PVC, besitzt ei- 
nen Durchmesser von ca. 13 mm und eine Wand- 
starke von ca. 0,8 mm. An der AuBenflache des 
dunnwandigen Schlauches 11 verlaufen in Langs- 
rlchtung des Schlauches parallel zueinander vier 
Bander 12 aus HelBpragefolie, die sich mit ihren 
Randern 13 gegenseitig uberlappen. Die HelBpra- 
gefolie ist hier wiederum mehrschichtig ausgebildet 
und weist eine Kleberschicht aus warmewirksamem 
thermoplastischem Material auf, die an ihrer Auflen- 
selte durch Aluminiumbedampfung metallisiert ist. 
Die Schicht der Aluminiumbedampfung ist mit einer 
Schutzschicht versehen, die ebenfalls aus thermo- 
plastischem Material besteht und eine uberlappen- 
de Verbindung der Rander 13 beim HeiBpragen 
ermoglicht. Die Schutzschicht ist transparent und 
kann, wenn erwunscht, transparent eingefarbt sein, 
um der Metallisierung einen Farbeffekt zu verlei- 
hen. 

Fig, 4 zeigt in schematischer Darstellung eine HeiB- 
pragestation zur Herstellung des Schlauches nach 
Fig. 3. Der dunnwandige Schlauch 11 wird von 
einer nicht dargestellten Vorratsrolle abgezogen 
und im Inneren mit einem Luftdruck von ca. 1 bar 
beaufschlagt. Er wird zwischen zwei gegenuberlie- 
genden Pragewalzen 14 hindurchgefuhrt, die auf 
ca. 160 ' C beheizt sind und an ihrem AuBenum- 
fang eine dem Schlauchradius entsprechende 
Hohlkehlung aufweisen. Zwei bandformige HeiBpra- 
gefolien 12 befinden sich auf Vorratsrollen 15 und 
sind auf Tragerfolien 16 gelagert. Die auf den Tra- 
gerfolien 16 gelagerten Bander der HeiBpragefolie 
12 werden zusammen mit dem dunnwandigen 
Schlauch 11 zwischen den Pragewalzen 14 hin- 
durchgezogen, wobei die HeiBpragefolien 12 in Be- 
ruhrung mit der Schlauchoberflache kommen und 
auf diese aufgepragt werden. Durch die Hitzeuber- 
tragung wird die Klebeschicht der HeiBpragefolien 
aktiv und schafft eine flachige und feste Verbin- 
dung der HeiBpragefolie mit der Schlauchoberfla- 
che. Durch die im wesentlichen linienformige Be- 
ruhrung der Pragewalzen 14 mit der AuBenflache 
des dunnwandigen Schlauches 1 1 im Pragebereich 
und das Aufwalzen der Folie auf die Schlauchau- 
Benflache wird eine vollflachlge Verbindung unter 
Vermeidung von Lufteinschlussen erhalten. Nach 
Verlassen der Pragezone wird die leere Tragerfolie 
von der HeiBpragefolie abgezogen und auf Folien- 
rollen 17 fur die leere Tragerfolie aufgewickelt. In 
einem Abstand von der ersten Pragestation um 90 
• versetzt, ist eine zweite in gleicher Weise aufge- 
baute Pragestation angeordnet, die zwei weitere 
Bander von HeiBpragefolie auf die noch freien Sei- 



tenflachen des Schlauches 1 1 aufpragt. Die Breite 
der Bander ist groBer als 1/4 des AuBenumfanges 
des dunnwandigen Schlauches 11, so daB die Ban- 
der mit gegenseitiger Uberlappung aufgepragt wer- 

6 den. Auf diese Weise ist eine vollflachige Metalli- 
sierung des Schlauches moglich. In besonderen 
Fallen ist, falls erwunscht, auch nur eine teilweise 
Metallisierung des Schlauches moglich. Zu diesem 
Zweck konnen Pragestempel bzw. Pragewalzen 

10 verwendet werden. die eine strukturlerte Pragefla- 
che mit Erhohungen und Vertiefungen aufweisen. 
Auf diese Weise konnen auf dem Schlauch verlau- 
fende Beschriftungen und/oder Bebilderungen er- 
zeugt werden. In ahnlicher Weise konnen auch 

75 mehrere Bedruckungen mit verschiedenen HeiB- 
pragefolien zeitlich verschoben nacheinander mit 
gegenseitigem Versatz der Bedruckung aufgepragt 
werden, um bestimmte Musterungen zu erzeugen. 
Falls erwunscht kann der Schlauch nach der HelB- 

20 pragung mit einer zusatzllichen Schutzschicht an 
der Oberflache, insbesondere durch Aufextrusion, 
versehen werden. 

Patentanspruche 

25 

1. Sanitarschlauch und dergleichen, mit einer ein- 
gefarbten und/oder metallisierten Oberflache, 
dadurch gekennzeichnet, daB er als Trager fur 
die Farbe und/oder Metallisierung mindestens 
30 eine HeiBpragefolie (7; 12) aufweist. die mit 

einer mindestens teilweise nach auBen sichtba- 
ren AuBenseite eines Schlauches (4; 11) ver- 
bunden ist. 

35 2. Sanitarschlauch nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die HeiBpragefolie (7; 12) 
die AuBenseite des Schlauches (4; 11) voll- 
standig bedeckt. 

40 3. Sanitarschlauch nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die die Farbe und/oder Metallisierung tragende 
HeiBpragefolie (7; 12) mit einer Schutzschicht 
(8) uberzogen ist. 

45 

4. Sanitarschlauch nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die HeiBpragefolie mit einer mindestens stel- 
lenweise durchsichtigen und/oder durchschei- 

50 nenden Schutzfolie (9) uberzogen ist, die vor- 

zugsweise eine aufextrudierte Schlauchfolie (9) 
ist. 

5. Sanitarschlauch nach Anspruch 4, dadurch ge- 
55 kennzeichnet, daB die Schutzfolie ein AuBen- 

schlauch (9) eines mehrschichtigen, insbeson- 
dere doppelwandigen Schlauches (1) ist. 
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6. Sanitarschlauch nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da3 
die HeiBpragefolie (7; 12) (ohne Folientrager) 
eine Starke von 2,0 urn bis 20 um, insbeson- 
dere 3 bis 5 urn besitzt. 

7. Sanitarschlauch nach einem der vorhergehen- 

den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daG 
die HeiBpragefolie eine Mikrostruktur aufweist, 
insbesondere in Form von feinen Vertlefungen 
und/oder Erhohungen. 

8. Sanitarschlauch nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein Innenschlauch als im wesentllchen druckfe- 
ster Tragerschlauch (4) ausgebildet ist, der mit 
der HeiBpragefolie (7) umgeben ist. wobei eine 
textile Verstarkung vorzugsweise in den Tra- 
gerschlauch (4) eingebetet ist. 

9. Sanitarschlauch nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Schlauch (1) als Druckschlauch, insbeson- 
dere als Brauseschtauch ausgebildet ist. 

10. Sanitarschlauch nach einem der vorhergehen- 

den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
er ein flexibler, vorzugsweise dunnwandiger 
Dekorschlauch ist, der insbesondere als Uber- 
zugsschlauch fur Leitungen, wie Rohr- und 
Schlauchleitungen, ausgebildet ist. 

11. Sanitarschlauch nach einem der vorhergehen- . 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Schlauch, mit dem die HeiBpragefolie ver- 
bunden ist, ein Kunststoffschlauch ist, der ei- 
nen Geflechtschlauch mit einem flexiblen 
Schlauchgeflecht und einem in diesem lose 
angeordneten felxiblen Innenschlauch umgibt. 

12. Sanitarschlauch nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kunststoffschlauch 
auf den Geflechtsschlauch aufextrudiert ist. 

13. Sanitarschlauch nach Anspruch 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der flexible Inne- 
schlauch aus elastomerem Material, insbeson- 
dere aus Gummi besteht. 

14. Sanitarschlauch nach einem der vorhergehen- 

den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
er an seinen Enden AnschluBteile zur wasser- 
dichten Montage aufweist. 

15. Verfahren zur Herstellung des Sanitarschlau- 
ches nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB ein vorge- 
fertigter Schlauch an seiner AuBenseite mit 



mindestens einer mit einer Tragebahn verbun- 
denen HeiBpragefolie belegt und die Folie 
durch Warme- und Druckanwendung vollfla- 
chig und fest mit der AuBenseite des Schlau- 
5 ches verbunden wird und die Tragerbahn da- 

nach abgezogen wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schlauch mindestens wah- 

10 rend des Belegens mit der HeiBpragefolie und 

insbesondere wahrend des Pragevorganges in 
im wesentlichen druckstabiler Form vorliegt. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 15 Oder 
75 16, dadurch gekennzeichnet, daB ein Schlauch 

verwendet wird, der aufgrund seiner Stabilitat, 
insbesondere aufgrund der Materialfestigkeit 
und/oder Wandstarke, im wesentlichen druck- 
stabil ist. 

20 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 

17, dadurch gekennzeichnet, daB der Schlauch 
wahrend des HeiBpragevorganges zur Erzle- 
lung der Druckstabilitat innen mit einem Gas- 

25 uberdruck beaufschlagt wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 

18, dadurch gekennzeichnet, daB der Schlauch 
vor dem Aufbringen der HeiBpragefolie mit ei- 

30 ner Bewehrung aus textilen Faden versehen 

wird, die vorzugsweise in den Schlauch einge- 
bettet wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 
35 19, dadurch gekennzeichent, daB der 

Schlauch, insbesondere bei unebener Oberfla- 
che, vor dem Aufbringen der HeiBpragefolie 
mit einem glatten Uberzug, insbesondere 
durch Aufextrudieren, versehen wird, 

40 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 
20, dadurch gekennzeichnet, daB ein Ge- 
flechtsschlauch mit einem flexiblen Innen- 
schlauch, einem diesen lose umgebenden Ge- 

45 flechtsschlauch und einem den Geflechts- 

schlauch umgebenden, insbesondere aufextru- 
dierten AuBenschlauch mit der HeiBpragefolie 
belegt wird. 

50 22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der- den Geflechtsschlauch um- 
gebende AuBenschlauch erst kurz vor dem 
Aufbringen der HeiBpragefolie aufextrudiert 
wird. 

55 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 
22, dadurch gekennzeichnet. daB der Schlauch 
als Meterware eingesetzt und kontinuierlich mit 
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der Heifipragefolie belegt wird. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 

23, dadurch gekennzeichnet, daB der Schlauch 

zur HelBpragung durch einen relativ.dazu im 5 
wesentlichen ortsfesten Pragestempel hin- 
durchgezogen wird. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 

24, dadurch gekennzeichnet, dal3 die HeiBpra- ro 
gung mit Hilfe von HeiBpragewalzen vorge- 
nomnnen wird, die vorzugsweise im wesentli- 
chen LinienberUhrung mIt dem mit der HeiB- 
pragefolie zu versehenden Schlauch haben. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die HeiBpragewalzen relativ zum 
Schlauch wendelformig umlaufend angeordnet 
sind. 

20 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 

26, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere 
HeiBpragewalzen relativ zum Schlauch in 
Langsrichtung laufend gegeneinander im 
Schlauchumfang versetzt angeordnet sind. 25 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem 
Aufbringen der HeiBpragefolie ein Hullschlauch 

aus durchsichtigem und/oder durchscheinen- 30 
dem Material uber den Schlauch extrudiert 
wird. 
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A : technologischer IfinterKrund 
O : nichcschriftliche Uffenbzrung 
P : Z,wischa)Uterafur 



T : der CrfinduoK zugnjnde Uegende Theorten oder Grundsatze 
E : alteres Patenidokument, das jedoch erst am oder 

nach deni Anmeldedatum verbffentlicht worden ist 
D : in der Anmeldunf^ angefiihrtes Uokuraent 
L : aus andem Grtinden ani;efiihr(es Dokument 

A : MitKlied der Kldchen Patentf'aniilie, tibereinstiramendes 
Uokument 
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